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Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Gegenst&nden mit einer schlauch- 
formigen, insbesondere als Seitenfaltenschlauch bahnformig gefuhrte Stxetchfolie nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 8. Solche Vorrichtungen und Verfahren werden insbe- 
sondere zum Verpacken von auf Paletten angeordneten Gutstapeln eingesetzt, urn den Gut- 
stapel im Falle der Verwendung einer Folienhaube beim Transport einen Schutz vor Nasse 
und anderen Umwelteinfliissen zu geben. Daruber hinaus verleiht die Umhullung des Gut- 
stapels mit einer Folienhaube oder einer Banderole der Verpackungseinheit eine erhcJhte 
Stabilitat, da die Folienhaube bzw. Banderole beim Uberziehen fiber den Gutstapel in hori- 
zontaler und vertikaler Richtung gestretcht wird und nach dem Uberziehen unter Spannung 
gegen den Gutstapel und die Palette anliegt. 

Aus der DE 39 21 190 C2 ist eine Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden in eine 
i schlauchformige KunststoffoUe bekannt, bei der eine Folienhaube auf Greifeinrichtungen, 
die an einem vertikal bewegbaren Rahmen angeordnet sind, aufgereffl wird. AnschlieBend 
werden die Greifeinrichtungen in horizontaler Richtung auseinanderbewegt, wodurch die 
Folienhaube in horizontaler Richtung gestretcht wird. An dem Ra hm en sind gegen die 
Greifeinrichtungen anstellbare und angetriebene Wellen vorgesehen, und an jeder Greif- 
einrichtung ist ein endlos umlaufendes Band angeordnet, welches mit der AuBenflache der 
Welle in Kontakt ist. Durch die Drehbewegung der Welle in eine Richtung kann die Folie 
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auf die Greifeinrichtung aufgeschoben werden. Beim anschlieflenden Uberziehen der Fo- 
lienhaube fiber den Gutstapel kann die Folienhaube dann durch die Drehung der Welle in 
die entgegengesetzte Richtung kontrolliert vom Rahmen abgezogen werden. Diese Vor- 
richtung ermoglicht zwar eine Steuerung des Vertikalstretches der Folie, jedoch erweist es 
sich bei dieser Vorrichtung als nachteilig, dass der Horizontalstretch der Folie an der Ober- ' 
seite der zu verpackenden Gegenstande nicht befriedigend ist. Folglich kann eine Uberstret- i 
chung der Folienhaube entstehen, wenn sich die Greifeinrichtungen nach dem Aufschieben 
der Folie auseinanderbewegen und die Folienhaube horizontal stretchen. Es konunt somit an 1 
denjenigen Stellen der Folienhaube, an denen die Greifer in die Haube eingreifen und diese 
dehnen, zu Dunnstellen, also gefShrdeten Bereichen insbesondere an den Ecken des ver- 
packten Gutstapels. Dieses Problem kann in bekannter Weise dadurch vermieden werden, 
indem die Greiferbiigel eine erhebliche LSnge und eine breite Anlageflache fur die Folie 
aufweisen, so dass sich die Dehnkrafte entsprechend verteilen. Jedoch hat diese Losung den 
Nachteil, dass die Greifer zum Greifen der Folie nicht auf einen kleinen Querschnitt zu- 
sammenfahren k6nnen. Das Zusammenfahren auf einen moglichst kleinen Querschnitt ist 
jedoch aus Platzgriinden erwunscht und moglich, weil die heutigen Folien selbst bei gerin- 
gen Ausgangsquerschnitten des Schlauches hohe Dehnungen zulassen. 

Die gleichen Probleme ergeben sich bei einem oben offenen Schlauchstretch, einer soge- 
nannten Banderole, das auf eine geeignete LMnge zugeschnitten ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Verpacken von 
Gegenstanden zu schaffen, welche die Uberstretchung der Folienhaube bzw. Banderole und 
insbesondere die Ausbildung von verdiinnten FoUenbereichen im Bereich der Oberseite des 
zu verpackenden Gegenstandes vermeiden. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren gemaB dem Anspruch 1 und durch die Vorrich- 
tung gemaB dem Anspruch 8 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen definiert. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Verpacken von Gegenstanden wird die gebil- 
dete Folienhaube bzw. die Banderole auf mehrere, in im wesenthchen horizontaler Richtung 



bewegbare Greifeinrichtungen eines in im wesentlichen vertikaler Richtung bewegbaren 
Hubrahmens aufgerefft. AnschlieBend wird die aufgeschobene Folienhaube bzw. Banderole 
durch die Bewegung der Greifeinrichtungen in der im wesentlichen horizontalen Richtung 
aufgespannt, so dass die aufgespannte Offhung der Folienhaube bzw. Banderole groBer als 
der GrundriB des zu verpackenden Gegenstandes ist und wobei die Folienhaube bzw. Ban- 
derole in im wesentlichen horizontaler Richtung gestretcht wird. In einem nachsten Schritt 
wird die Folienhaube bzw. Banderole durch die im wesentlichen vertikale Bewegung des 
Hubrahmens iiber den Gegenstand gezogen, wobei die Folienhaube bzw. Banderole dabei 
von den Greifeinrichtungen abgezogen wird und in im wesentlichen vertikaler Richtung 
gedehnt wird. Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daB die Span- 
nung der Folienhaube bzw. Banderole an der Oberseite des Gutstapels gesteuert wird. Hier- 
durch kann der Horizontalstretch der Folie an der Oberseite des Gutes auf die jeweiligen 
praktischen Gegebenheiten, insbesondere auf den UmriB des Gutstapels eingestellt werden, 
wodurch eine Cberstretchung und eine Ausbildung von verdiinnten Bereichen in der Folie 
vermieden werden und gleichzeitig eine gute Anlage der gestretchten Folie insbesondere im 
oberen Bereich des Verpackungsgutes erzielt wird. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform des Verfahrens wird wahrend des Aufspannens der 
Folienhaube bzw. Banderole die Folie teilweise wieder von der Greifeinrichtung abgezogen. 
Hierdurch wird es ermoglicht, dass ein Teil der Folie wahrend des horizontalen Stretchvor- 
gangs wieder freigegeben wird. Hierdurch werden bereichsweise Uberdehnungen mit Diinn- 
stellen in der Folie vermieden, die insbesondere an den Stellen der Folie auftreten, an denen 
sich die Greifeinrichtungen befinden. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist die Abziehgeschwindigkeit der Folie 
wahrend des Aufspannens der Folienhaube bzw. Banderole durch kontrolliertes Abrollen 
der Folie von den Greifeinrichtungen geringer als die Geschwindigkeit der Horizontalbewe- 
gung der Greifeinrichtungen. Hierdurch wird erreicht, dass die Folienhaube bzw. Banderole 
zwar weiterhin wahrend des Aufspannens gestretcht wird, jedoch ist der Grad der Stret- 
chung in den Eckbereichen, in welchen die Folie iiber die biigelartigen Greifer gezogen 
wird, gegeniiber herkommlichen Vorrichtungen vermindert, so dass ein Uberstretchen in 
horizontaler Richtung vermieden wird. 



-4- 



Um wahrend des Uberziehens der Folienhaube bzw. Banderole uber den palettierten Ge- 
genstand einen guten Stretch in vertikaler Richtung zu erzielen, ist in einer weiteren bevor- 
zugten Ausfiihrungsform die Abziehgeschwindigkeit der Folie wahrend des Uberziehens 
geringer als die vertikale Geschwindigkeit des Hubrahmens. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindnngsgemafien Verfahrens wird 
das Aufreffen bzw. Abziehen der Folienhaube bzw. Banderole wahrend des AufrefFens bzw. 
Aufcpannens und/oder das Abziehen der Folienhaube bzw. Banderole wahrend des Uber- 
ziehens durch die Bewegung von Rollen bewirkt, wobei die AuBenflachen der Rollen die 
auf den Greifeinrichtungen aufgeschobenen Teile der Folienhaube bzw. Banderole ver- 
schieben. Hierdurch kann durch die Steuerung der Geschwindigkeit der Rollen exakt die 
AufrefF- bzw. Abziehgeschwindigkeit der Folienhaube bzw. Banderole kontrolliert werden. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform wird das untere Ende der Folienhaube bzw. Banderole 
in der Uberziehendphase zur Erzeugung eines maximalen vertikalen Stretches und eines 
Unterstretches festgehalten, so dass sich das untere Ende der Folienhaube bzw. Banderole 
fest an die Unterseite des palettierten Gutstapels anlegt. In einer vorteilhaften Ausgestaltung 
kann das Festhalten der Folienhaube bzw. Banderole durch die im Vorangegangenen be- 
schriebenen Rollen bewirkt werden, welche die Folienhaube bzw. Banderole an die Greif- 
einrichtung drucken. Es konnen jedoch auch andere Vorrichtungen zum Halten der Folien- 
haube bzw. Banderole vorgesehen werden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden mit einer Stretch- 
folie umfaBt einen in im wesentlichen vertikaler Richtung beweglichen Hubrahmen zum 
tjberziehen der Folienhaube bzw. Banderole ixber den Gutstapel sowie am Hubrahmen vor- 
gesehene Greifeinrichtimgen zum Ergreifen und Dehnen der Folienhaube bzw. Banderole in 
im wesentlichen horizontaler Richtung. Ferner sind an den Greifeinrichtungen Aufreffein- 
richtungen zum Aufreffen und Abziehen bzw. Banderole der Folienhaube von den Greifein- 
richtungen vorgesehen. Diese Aufreffeinrichtungen sind dadurch gekennzeichnet, dass sie 
Steuereinrichtungen zur Steuerung der Dehnung der Folienhaube bzw. Banderole im Be- 
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reich der Oberseite des Gutstapels umfassen, wodurch ein erwunschter Horizontalstretch der 
Folie eingestellt werden kann und eine tJberstretchung vennieden wird. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ermoglichen die Aufreffeinrichtungen das teilweise 
Abziehen der Folienhaube bzw. Banderole von den Greifeinrichtungen wahrend der im we- 
sentlichen horizontalen Bewegung der Greifeinrichtungen. Hierdurch wird der Horizontal- 
stretch der Folie veimindert und dunne Stellen in der Folie insbesondere an den Stellen, an 
denen die Folie iiber die btigelartigen Abschnitte am oberen Ende der Greifer lauft, vermie- 
den. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kdnnen die Steuereinrichtungen die Abziehge- 
schwindigkeit wahrend der im wesentlichen horizontalen Bewegung der Greifeinrichtungen 
und/oder der vertikalen Bewegung des Hubrahmens steuem. Die Steuerung erfolgt dabei in 
vorteilhafter Weise derart, dass die Abziehgeschwindigkeit wahrend der im wesentlichen 
horizontalen Bewegung der Greifeinrichtungen geringer ist als die Geschwindigkeit der 
Greifeinrichtungen und/oder dass die Abziehgeschwindigkeit wahrend der im wesentlichen 
vertikalen Bewegung des Hubrahmens geringer ist als die Geschwindigkeit des Hubrah- 
mens. Hierdurch wird ein gewisses Mafl an Dehnung der Folienhaube bzw. Banderole in 
vertikaler und horizontaler Richtung erreicht. 

In einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung weisen die Aufreff- 
einrichtungen wenigstens eine mit dem Hubrahmen zur Anlage bringbaren Rolle auf, wel- 
che die Folienhaube bzw. Banderole auf die Greifeinrichtung aufrollt bzw. von ihr abrollt. 

Um maximalen Unterstretch der Folienhaube bzw. Banderole zu erreichen, ist in einer wei- 
teren Ausfiihrungsform an jeder Aufreffeinrichtung eine Haltevorrichtung vorgesehen, um 



die Folie in der Uberziehendphase auf der Greifeinrichtung festzuhalten. Die Haltevorrich- 
tung kann in einer Ausgestaltung der Vorrichtung durch die oben beschriebenen Rollen ge- 
bildet sein, welche die Folienhaube bzw. Banderole in der Uberziehendphase gegen die 
Greifeinrichtungen drucken. 
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Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfol- 
genden detaillierten Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhmngsbeispiels anhand der bei- 
gefugten Zeichnungen, wobei: 



Fig. 2A - F die einzelnen Schritte einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens darstellen. 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden 1 umfaBt eine nicht 
dargestellte Vorratsrolle fflr einen gefalteten Folienschlauch 3, der von der Vorratsrolle ab- 
gewickelt und einer zentralen Verpackungseinheit zugefiihrt wird. Die Verpackungseinheit 
weist einen Rahmen auf, der zum Verpacken der Gegenstande in vertikaler Richtung ttber 
den Gutstapel 1 bewegt wird. Von der Verpackungseinheit sind zur besseren Veranschauli- 
chung nur die erfindungsgemaB relevanten Bauteile dargestellt. 

Wie aus Fig. 1 erkennbar ist, wird der Folienschlauch 3 liber einen Umlenkstab 4 senkrecht 
nach unten zu einer SchweiB- und Schneidvorrichtung 5 gefiihrt, falls eine Folienhaube ge- 
bildet werden soil. Li dieser SchweiB- und Schneidvorrichtung wird der Folienschlauch 3 in 
einer gewiinschten Lange zugeschweiCt und abgeschnitten, und das dem zugeschweiflten 
Ende entgegengesetzte Ende des Folienschlauchs wird auf die vier am Rahmen vorgesehe- 
nen Greifeinrichtungen 8 aufgerefft und anschlieBend durch horizontale Bewegung der 
Greifeinrichtungen in horizontaler Richtung gespannt, so dass sich eine geoffhete Fohen- 
haube 6 bildet. Die in Fig. 1 dargestellten Greifeinrichtungen bestehen aus bugelartigen 
Rahmenabschnitten 8a und Bugelstiitzen 8b. Die bugelartigen Rahmenabschnitte 8a und die 
Bugelstutzen 8b sind C-formig gestaltet und geben so die Ecken der Fohenhaube vor. Ist die 
Bildung einer an ihrer Oberseite geschlossenen Folienhaube nicht beabsichtigt, kann die 
SchweiBeinrichtung entfallen, und es wird ein Schlauchstiick (Banderole) auf eine vorbe- 
stimmte Lange geschnitten. Im Nachfolgenden wird jedoch von einer Folienhaube gespro- 
chen. 



Fig. 1 



eine perspektivische Ansicht der wesentlichen Teile einer Vorrichtung zum 
Verpacken von Gegenstanden gemaB einer Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung zeigt; und 
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Fig. 2A bis 2E zeigen die Schritte des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Verpacken des 
Gutstapels 1 mit der Folienhaube 6, wobei in den Fig. jeweils zwei Greifeinrichtungen 8 
dargestellt sind. Wie aus den Fig. ersichtlich ist, sind an den Greifeinrichtungen jeweils eine 
Aufreffeinrichtung 9 angeordnet, welche die Folienhaube auf die jeweilige Greifeinrichtung 
aufschiebt bzw. von ihr abzieht. Die Aufreffeinrichtung 9 umfaBt eine Rolle 10 sowie einen 
Antrieb 11. Die Aufreffeinrichtung ist auf einem Trager 12 befestigt, welcher wiederum in 
einer Ftihrung 14 angeordnet ist und horizontal verschiebbar ist. Das Bugelsttick der Greif- 
einrichtung 8 ist an einem Arm 13 befestigt. Dieser Arm ist ebenfalls in der Fuhrung 14 
angeordnet und in horizontaler Richtung verschiebbar. 

Wie in Fig. 2A gezeigt ist, erfolgt nach dem VerschweiBen und Abschneiden der Folien- 
haube 6 das AufrefFen derselben auf die Greifeinrichtungen 8. Hierfur wird der Arm 13 in 
eine Position bewegt, in der der Querschnitt des Rahmens geringer ist als der Umrifi des 
Gutstapels. Ferner kommen die AuBenflachen der Rollen 10 in Kontakt mit den AuBen- 
seiten der Folienhaube. Durch Drehen der Rolle der linken Greifeinrichtung im Uhrzei- 
gersinn und Drehen der Rolle der rechten Greifeinrichtung gegen den Uhrzeigersinn (wie 
durch die Pfeile in Fig. 2A angedeutet) kann nunmehr die Folienhaube auf den biigelartigen 
Rahmenabschnitt der Greifeinrichtung 8 aufgereffl werden. In Fig. 2B ist der Zustand der 
Folienhaube nach dem Aufreffen auf die Greifeinrichtung 8 dargestellt. 

Um nunmehr die Folienhaube 6 in horizontaler Richtung zu stretchen, werden die Greifein- 
richtungen 8 in horizontaler Richtung nach rechts bzw. links bewegt. Dieser Verfahrens- 
schritt ist aus Fig. 2C ersichtlich, wobei die Bewegung der Greifeinrichtungen durch Pfeile 
angedeutet ist. Um zu verhindem, dass die Folienhaube an den Ecken oder Greifereingriffs- 
bereich derart starken DehnkrSften ausgesetzt ist, dass in der Folie Diinnstellen entstehen, 
was zu einer Beschadigung der Folie fuhren kann, werden beide Rollen 10 der Aufschiebe- 
einrichtungen 9 in die gegenuber dem vorhergehenden Verfahrensschritt entgegengesetzte 
Richtung bewegt, wodurch ein langsames Abrollen der Folienhaube wahrend des horizon- 
talen Stretchvorgangs ermoglicht wird. Hierbei ist es wesentlich, dass die Geschwindigkeit 
der Rollen derart eingestellt ist, dass die Abrollgeschwindigkeit von den Greifeinrichtungen 
geringer ist als die Horizontalgeschwindigkeit der Greifeinrichtungen, da sonst nicht der 
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gewiinschte Stretch ermoglicht werden kcinnte. Insgesamt wird durch diesen Verfahrens- 
schritt erreicht, dass der Horizontalstretch gegeniiber den herkommlichen Vorrichtungen 
kontrolliert vermindert ist. 

Nach der erfolgten Horizontalstretchung wird nunmehr der Rahmen senkrecht nach unten 
bewegt, wobei die Rollen 10 bis zur Beriihrung der Folienhaube mit dem oberen Ende des 
Gutstapels keine Drehbewegung ausfuhren. Dieser Verfahrensschritt ist aus Fig. 2D er- 
sichtlich. 

In Fig. 2E sind zwei Verfahrensschritte wahrend des Uberziehens der Folienhaube liber dem 
Gutstapel dargestellt, wobei die Folienhaube in Kontakt mit dem Gutstapel ist. Sobald die 
Folienhaube den Gutstapel beruhrt, setzt neben der vertikalen Bewegung des Rahmens eine 
Drehbewegung der Rollen 10 der Greifeinrichtungen 8 ein, wobei sich die Rolle der linken 
Greifeinrichtung gegen den Uhrzeigersinn und die Rolle der rechten Greifeinrichtung im 
Uhizeigersinn bewegt. Durch die Drehbewegung der Rollen wird das Abrollen der Folien- 
haube von der Greifeinrichtung gesteuert, und es wird dadurch ein gewflnschter Vertikal- 
stretch der Folienhaube erreicht. Die Geschwindigkeit der Rollen ist dabei derart eingestellt, 
dass die Abrollgeschwindigkeit der Folienhaube von der Greifeinrichtung geringer ist als 
die vertikale Geschwindigkeit des Hubrahmens, da sonst nicht der gewiinschte Vertikal- 
stretch erzeugt werden konnte. 

Fig. 2F zeigt den Verfahrensschritt, der den Uberziehvorgang beendet. Nachdem sich der 
Rahmen mit der jeweiligen Greifeinrichtung unterhalb des unteren Endes des Gutstapels 
befindet und die Folienhaube weitestgehend von der jeweiligen Greifeinrichtung abgerollt 
ist, wird das untere Ende der Folienhaube an der Greifeinrichtung festgehalten, um dadurch 
einen maximalen Vertikalstretch sowie einen Unterstretch zu ermoglichen. Dadurch wird 
das feste Anlegen des unteren Endes der Folienhaube an den Gutstapel nach dem Abgleiten 
von den Greifeinrichtungen ermoglicht. 

Es ist auch denkbar, dass sich die Greifeinrichtungen bei angedriickten Rollen aufeinander 
zu bis unter die Palette bewegen, um danach die Folie, die sich schon teilweise unter die 
Palette gelegt hat, vollkommen freizugeben. Wahrend der Bewegung der Greifeinrichtungen 
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nach innen unter die Ladung wird die Folie unter Einwirkung der Rollen mit einer niedrige- 
ren Geschwindigkeit freigegeben als die Geschwindigkeit der sich horizontal bewegenden 
Greifeinrichtungen, 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Verpacken von Gegenstanden, insbesondere eines palettierten Gut- 
stapels (1) mit einer schlauchfonnigen, insbesondere als Seitenschlauch bahnfonnig 
gefiihrten Stretchfolie, umfassend die Schritte: 



- Bildung einer in der Lange auf das Verpackungsgut abgestimmten Folienhaube 
(6) oder einer Schlauchbanderole; 

- Aufreffen der Folienhaube (6) bzw. Banderole auf mehrere in im wesentlichen 
horizontaler Richtung bewegbare Greifeinrichtungen (8) eines in im wesentli- 
chen vertikaler Richtung bewegbaren Hubrahmens; 

- Aufspannen der aufgerefften Folienhaube (6) oder Banderole in im wesentlichen 
horizontaler Richtung durch Bewegung der Greifeinrichtungen (8), so dass die 
aufgespannte Oflhung der FoUenhaube (6) bzw. Banderole groBer als der 
GrundriB des zur verpackenden Gegenstandes (1) ist und wobei die Folienhaube 
(6) bzw. Banderole in im wesentlichen horizontaler Richtung gedehnt wird; 

- Oberziehen der FoUenhaube (6) bzw. der Banderole tiber den Gegenstand (1) 
durch die im wesentlichen vertikale Bewegung des Hubrahmens, wobei die Fo- 
lienhaube (6) bzw. Banderole von der Greifeinrichtungen (8) abgezogen wird 
und in im wesentlichen vertikaler Richtung gedehnt wird; 

dadurch gekennzeichnet, dass die Spannung der Folienhaube (6) bzw. Banderole 
im Bereich der Oberseite des Gutstapels (1) gesteuert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienhaube bzw. 
Banderole wahrend des Aufspannens teilweise wieder von den Greifeinrichtungen 
(8) abgezogen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Abziehgeschwin- 
digkeit der Folienhaube (6) bzw. Banderole wahrend des Aufspannens geringer ist 
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als die Geschwindigkeit der im wesentlichen horizontalen Bewegung der Greifein- 
richtungen (8). 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Abziehgeschwindigkeit der Folienhaube (6) bzw. Banderole wahrend des 
Uberziehens der Folienhaube (6) geringer ist als die Geschwindigkeit der im we- 
sentlichen vertikalen Bewegung des Hubrahmens. ' 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Aufreffen bzw. Abziehen der Folienhaube (6) bzw. Banderole wahrend des 
Aufreffens bzw. Aufspannens und/oder das Abziehen der Folienhaube (6) wahrend 
des Uberziehens durch die Bewegung von Rollen (10) bewirkt wird, wobei die Au- 
Benflachen der Rollen die auf den Greifeinrichtungen (8) aufgeschobene Folienhau- 
be (6) verschieben. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Folienhaube (6) bzw. Banderole wahrend der Uberziehendphase auf den 
Greifeinrichtungen (8) festgehalten wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6 in Kombination init Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Festhalten der Folienhaube (6) bzw. Banderole mittels der Rollen 
(10) bewirkt wird, welche die Folienhaube (6) gegen die Greifeinrichtungen (8) dril- 
cken. 

8. Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden, insbesondere eines palettierten Gut- 
stapels (1) mit einer schlauchformigen, insbesondere als Seitenschlauch bahnformig 
gefuhrten Stretchfolie, umfassend: 

einen in im wesentlichen vertikaler Richtung bewegbaren Hubrahmen zum tJ- 
berziehen einer Folienhaube iiber den Gutstapel (1); 
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mehrere am Hubrahmen vorgesehene Greifeinrichtungen (8) zum Ergreifen und 
Dehnen der Folienhaube (6) bzw. Banderole in im wesentlichen horizontals 
Richtung; 

- an den Greifeinrichtungen (8) vorgesehene Aufreffeinrichtungen (9) zum Auf- 
reffen und Abziehen der Folienhaube (6) von den Greifeinrichtungen (8); 

dadurch gekennzeichnet, dass die Aufreffeinrichtungen (9) Steuereinrichtungen 
zur Steuerung der Dehnung der Folienhaube (6) bzw. Banderole irn Bereich der O- 
berseite des Gutstapels (1) umfassen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufreffein- 
richtungen (9) wahrend der im wesentlichen horizontalen Bewegung der Greifein- 
richtungen (8) die Folienhaube bzw. Banderole teilweise von den Greifeinrichtungen 
(8) abziehen konnen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass durch die Steuerein- 
richtungen die Abziehgeschwindigkeit wahrend der im wesentlichen horizontalen 
Bewegung der Greifeinrichtungen (8) und/oder der vertikalen Bewegung des Hub- 
rahmens steuerbar ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer- 
einrichtungen die Abziehgeschwindigkeit der Folienhaube bzw. Banderole derart 
steuern, dass sie wahrend der im wesentlichen horizontalen Bewegung der Greifein- 
richtungen (8) geringer ist als die Geschwindigkeit der Bewegung der Greifeinrich- 
tungen (8) und/oder dass sie wahrend der im wesentlichen vertikalen Bewegung des 
Hubrahmens geringer ist als die Geschwindigkeit der Bewegung des Hubrahmens. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
jede Aufreffeinrichtung (9) wenigstens eine mit dem Hubrahmen zur Anlage bring- 
bare Rolle (10) umfafit, welche die Folienhaube (6) bzw. Banderole auf die jeweilige 
Greifeinrichtung (8) aufrollen bzw. von ihr abrollen kann. 
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Aufreffeinrichtung (9) eine Haltevorrichtung aufweist, vim die Folienhaube (6) bzw. 
Banderole in der Uberziehendphase auf der jeweiligen Greifeinrichtung (8) festzu- 
halten. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 in Kombination mit Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Haltevorrichtung die wenigstens eine Rolle (10) umfaBt, 
welche die Folienhaube (6) bzw. Banderole in der Uberziehendphase gegen die 
Greifeinrichtungen (8) driickt. 
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Zusammenfassung 0 9, Aug. 2000 

Bei einem Verfahxen zum Verpacken von Gegenstanden mit einer schlauchformigen, insbe- 
sondere als Seitenschlauch bahnformig gefuhrten Stretchfolie wird eine auf das Verpa- 
ckungsgut abgestimmte Folienhaube (6) gebildet, welche auf mehrere in im wesentlichen 
horizontaler Richtung bewegbare Greifeinrichtungen (8) eines in irn wesentlichen vertikaler 
Richtung bewegbaren Hubrahmens aufgerefft wird. Nachfolgend wird die aufgereffte Fo- 
lienhaube (6) in im wesentlichen horizontaler Richtung durch Bewegung der Greifeinrich- 
tungen (8) aufgespannt, so daB die aufgespannte Offhung der Folienhaube (6) groBer als der 
GrundriB des zu verpackenden Gegenstandes (1) ist und wobei die Folienhaube (6) in im 
wesentlichen horizontaler Richtung gedehnt wird. In einem darauffolgenden Schritt wird die 
Folienhaube (6) fiber den Gegenstand (1) durch in im wesentlichen vertikale Bewegung des 
Hubrahmens gezogen, wobei die Folienhaube (6) von den Greifeinrichtungen (8) abgezogen 
wird und in im wesentlichen vertikale Richtung gedehnt wird. Das Verfahren zeichnet sich 
dadurch aus, daB die Spannung der Folienhaube (6) im Bereich der Oberseite des Gutstapels 
(1) gesteuert wird. 



(Fig. 2E) 
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